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Power-Mould Zirkularfraser
Powermould Helixcutter

Ausfiihrung: Helix-Schaftfraser, mit Innenklhlung mit hoher VerschleiRfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfréasen, Auskoffern, universelle Einsatzmdglichkeit

Execution: Helical milling cutter, with inner coolant with high wear resistance and corrosion resistance
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for boring-holes pockets, universal application

LI
d

1

Helixfrasen / Helical Milling

—

Schaftfraser (Shoulder milling cutter) g

I—

Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlissel
Dmin- Insert fi= | Screw &9 | Key
V4 D L1 L d @
Dmax
5015-T MHN 16-2WW 2 16 22-30 45 90 16 | ACLX/ACHX 0607.. TS2 M-BTO7
5015-T MHN 23-3WW 3 23 30-46 45 95 20
5015-T MHN 30-3WW 3 30 44-60 50 100 25 ACLX/ACHX 0910.. L M-BTO9

Bestellbeispiel / Orderexample: 5015-T MHN 16-2WW

Ausfiihrung: Helix-Schaftfraser, mit Innenklhlung mit hoher Verschleilfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfréasen, Auskoffern, universelle Einsatzmdglichkeit

Execution: Helical milling cutter, with inner coolant with high wear resistance and corrosion resistance
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for boring-holes pockets, universal application

Helixfrasen / Helical Milling

—

im Gleichlauf

Einschraubfraser (Threaded type milling cutter) down-cut milling
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
Dmin- Insert B Screw {9 | Key
z D L1 L M @

Dmax
5020-T MHN 14-2EW 2 14 16-25 14,5 25 M6
5020-T MHN 16-2EW 2 16 22-30 17 25 M8 ACLX ACHX 0607.. Ts2 M-BTO7
5020-T MHN 23-3EW 3 23 30-46 20 30 M10
5020-T MHN 30-3EW 3 30 40-60 22 35 M12 | ACLX /ACHX 0910.. TS3 M-BT09
5020-T MHN 38-42EW 4 42 60-76 24 43 M16

Bestellbeispiel / Orderexample: 5020-T MHN 14-2EW
Verlangerungen siehe Seite B99 - B104
Extensions you can see on page B99 - B104
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Power-Mould Zirkularfraser
Powermould Helixcutter

Ausfiihrung: Helix-Schaftfraser, mit Innenklhlung mit hoher VerschleiRfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfréasen, Auskoffern, universelle Einsatzmdglichkeit

Execution: Helical milling cutter, with inner coolant with high wear resistance and corrosion resistance

Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for boring-holes pockets, universal application

Helixfrasen / Helical Milling

—

im Gleichlauf D
Aufsteckfraser (Shell copy milling cutter) ¢ vl mlng
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
Drmin- Insert = > | Key
Y4 D L1 d m
Dmax
5025-T MHN 35-3MW & 35 54-70 40 16
5025-T MHN 42-4MW 4 42 68-84 40 16 ACLX / ACHX 0910.. TS3 M-BT09
5025-T MHN 50-5MW 5 50 84-100 40 22
Bestellbeispiel / Orderexample: 5025-T MHN 35-3MW
Anwendungsbeispiele
Application examples
- Bohrungen / drilling

- Stufenbohrungen / graded drilling

- schrage Bohrungen / slanted drilling

- Bohrung in Bohrung / drilling within drilling
- Taschenfrasen / pocket milling

- Kopierfrasen / copy milling

Steigern Sie lhre Produktivitat
um 30%, 40%, 50% oder mehr!

Increase your productivity
by 30%, 40% 50% or more!
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System - Power-Mould Zirkularfraser

System - Powermould Helixcutter

Ausfiihrung: Helix-Schaftfraser, mit Innenkihlung mit hoher
Verschleilfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit
Ab GréRe 3 mit Hartmeltallkern (schwingungsgedampfte Eigenschaften)
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher

Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfrasen, Auskoffern, universelle Einsatzmdglichkeit

Execution: Helical milling cutter, with inner coolant with high
wear resistance and corrosion resistance
From size 3 with solid carbide core (anti vibration properties)
Delivery: without insert, without screwdriver

Application: for boring-holes pockets, universal application

Helixfrasen / Helical Milling

—

im Gleichlauf
down-cut milling

|

Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schilssel
Drmin Insert =1 Screw {9 | Key
D | pmax | D1 [Syst| L | L1 | sA| z ~@
5026-T MHN 14-2.1 14 | 1625 | 48 | D24 | 77 55 | SK 2
5026-T MHN 14-2.2 14 | 1625 | 48 | D24 | 107 | 85 | SK 2
5026-T MHN 14-2.3 14 | 1625 | 48 [ D24 | 122 | 105 | HK 2
5026-T MHN 14-2.4 14 | 16-25 | 48 | D24 | 147 | 125 | HK 2
5026-T MHN 16-2.1 16 | 2230 | 48 | D24 | 77 55 | SK 2
5026-T MHN 16-2.2 16 | 2230 | 48 | D24 | 107 | 85 | SK 2
5026-T MHN 16-2.3 16 | 2230 | 48 [ D24 | 122 | 105 | HK 2 ACLX ACHX 0607.. Ts2 M-BTO7
5026-T MHN 16-2.4 16 | 22-30 | 48 | D24 | 147 | 125 | HK 2
5026-T MHN 18-3.1 18 | 24-34 | 48 | D24 | 77 55 | SK 3
5026-T MHN 18-3.2 18 | 24-34 | 48 | D24 | 107 | 85 | SK 3
5026-T MHN 18-3.3 18 | 24-34 | 48 | D24 | 122 | 105 | HK &
5026-T MHN 18-3.4 18 | 24-34 | 48 | D24 | 147 | 125 | HK 3
5026-T MHN 23-3.1 23 | 30-46 | 48 | D24 | 82 60 | SK 3
5026-T MHN 23-3.2 23 | 3046 | 48 [ D24 | 112 | 90 | SK 3
5026-T MHN 23-3.3 23 | 3046 | 48 [ D24 | 152 | 130 | HK 3
5026-T MHN 23-3.4 23 | 3046 | 48 | D24 | 192 | 170 | HK 3
5026-T MHN 30-3.1 30 | 4460 | 48 | D24 | 97 75 | SK &
5026-T MHN 30-3.2 30 | 4460 | 48 | D24 | 137 | 115 | SK 3
5026-T MHN 30-3.3 30 | 4460 | 48 | D24 | 157 | 135 | HK &
5026-T MHN 30-3.4 30 | 4460 | 48 | D24 | 207 | 185 | HK 3
5026-T MHN 38-4.1 38 | 60-76 | 48 | D24 | 105 | 83 | SK 4
5026-T MHN 38-4.2 38| 60-76 | 48 | D24 | 145 | 123 | SK 4
5026-T MHN 38-4.3 38 | 60-76 | 48 | D24 | 165 | 143 | HK 4
5026-T MHN 38-4.4 38| 60-76 | 48 | D24 | 215 | 193 | HK 4
5026-T MHN 44-5.1 44 | 72-88 | 48 [ D24 | 102 | 80 | SK 5
5026-T MHN 44-5.2 44 | 72-88 | 48 | D24 | 145 | 120 | SK 5 ACLX /ACHX 0910 TS3 M-BT08
5026-T MHN 44-5.3 44 | 72-88 | 48 [ D24 | 202 | 180 | HK 5
5026-T MHN 44-5.4 44 | 72-88 | 48 | D24 | 242 | 220 | HK 5
5026-T MHN 50-6.1 50 | 84-100 | 48 | D24 | 97 75 | SK 6
5026-T MHN 50-6.2 50 | 84-100 | 48 | D24 | 147 | 125 | SK 6
5026-T MHN 50-6.3 50 | 84100 | 48 | D24 | 202 | 180 | HK 6
5026-T MHN 50-6.4 50 | 84100 | 48 | D24 | 272 | 250 | HK 6
5026-T MHN 58-6.1 58 | 100-116 [ 48 | D24 | 97 75 | SK 6
5026-T MHN 58-6.2 58 | 100-116 | 48 | D24 | 147 | 125 | SK 6
5026-T MHN 58-6.3 58 | 100-116 | 48 | D24 | 202 | 180 | HK 6
5026-T MHN 58-6.4 58 | 100-116 | 48 | D24 | 272 | 250 | HK 6
5026-T MHN 66-8.2 66 | 116-132 | 75 | D42 | 147 | 132 | SK 8
5026-T MHN 66-8.3 66 | 116-132 | 75 | D42 | 202 | 198 | HK 8
5026-T MHN 66-8.4 66 | 116-132 | 75 | D42 | 272 | 264 | HK 8
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Bestellbeispiel / Orderexample: 5026-T MHN 14-2.1
SA = Schaftausfuhrung

SK = Stahlschaft / Steel shank

HK = Schaft mit Hartmetalleinsatz / Shank with carbide insert




Spannwerkzeuge
Clamp tools

A=5!
Spannwerkzeuge mit innerer Kihimittelzufuhr
Clamp tools with inner coolant
5125 SK40 D24 DIN 69871 AD+B A=35 System D24
5125 SK50 D24 DIN 69871 AD+B A=35 System D24
5125 SK50 D42 DIN 69871 AD+B A=35 System D42
5125 BT40 D24 MAS-BT A=25 System D24
5125 BT50 D24 MAS-BT A=35 System D24
5125 BT50 D42 MAS-BT A=38 System D42
5125 HSK-A 50 D24 HSK A=65 System D24
5125 HSK-A 63 D24 HSK A=65 System D24
5125 HSK-A 100 D42 | HSK A=100 System D42
Bestellbeispiel / Orderexample: 5125 SK40 D24
D = Schnittstelle / Interface
'l'rl'rn A.I:'ruu.'r\?:n H_:-q:ldvurn [ 5 z 3 @ B
- T TE T3 61T x - AE N E| 88| 3 |a3 |28 |82
?'_h - r= | vag i i ACLK 0507, Ll L] L1 u L] u L] [ ]
ol
| LA |
P._ :-j A 4 ACLE 8, L | [ AN TR BN DR BN
L : o | 7wl am BCHE 0607 & = |®|®m|(® = = & =
E‘\"’-‘ _' ,; EB0 R 4. ACHX 810, E = || = |(® || ® || ®m

ACLX = gesinterte Wendeplatte / sintered insert
ACHX = geschliffene Wendeplatte / grinded insert

Stahl
Steel

ASTC25 TICN, AMTC TICN +MOST,
TIALN, SX Exxtral, PTV28

Rostfreier Stahl

Slainless sleal MTM3E, MTM35/MOST

zZx327v

Grauguss / Cast inon G4, K10, ASG TIN
Sphidroguss | Sphoroidal cest iron | GGG MTM35, TIALN
Leichtmetall / Light alloys -
Exotische Materialien / Exctics bt o
K10 unbeachichtet ( uncosted
A5G TIM Aluminiumosydbaeschichtet ¢ sluminiumoxydooated
MTMAS Aluminiumoeydbeschichtet  aluminiumoxydooatsd
KTE20 TIALM Beschichiet [ TIALM coated
FTVZ2a TIALM beschichiet / TIALN costed
ASTC25 TICH TICN beechichtet / TICH coated
TIALM TIALN beschichtet / TIALMN coated
5K Exxbral TIALN beschichtet [ TIALN coated
MTMISMOST Aurminiumesyd & MOST beschichbet
AMTC TICN+MOST  TICN & MOST beschichiet / TICN & MOST coated
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Zirkularfraser - Schnittgeschwindigkeiten
Helixcutter - Cutting speeds

Behnill Kishiung
Beispiel |pschwinoighon| costing
Example cutling spood  [Luft  Emulsion
m/min Air  Emulsion
GE20
%" | ele
Blanigd, unkgeta|STED, ST70 Gulaisanmi | GGEG40
legierts Sthhk 15845, GSG0 Kugelgraphit | GGGED 130 - 200
cast siesd unalloyed mae  (TED 130 - 200 DChuctils
sloyesshals " (aaCipos ® e C 2N )
Fme0i0 bl IE-I:II:.’:I"H"
loghrie Sthhis  |B0CAYS Aluminium:- Albg2
Caanialiing, HES || 280 B ganingen AlMgsit -
aliynd snals 17012 B0 - 180 O . furiarauiisktiod) 200 - 450 0 .
gi ;T‘:- HES  lonpevs Aluminum alloys
Fm=000 Mt Mhypoeubacioid)
hochisg. Stihie  [&Criied Titan-
L | e
- X5CrMo1310 gL ngen
rostraier Stabl, HS 80 -100
XE0CrMo1 3
Feghty Blicyed shes &0 - Bl Titanium aloys
aLsicnitic X120rMig 8 O . 0 .
atminligin #oe, HSS
<02 %
ekt Stahl K-Faxior (Sane 17)
bem B2 HFHS 20 O . 2.8 Kugeliager urm 5 % redugisnen . .-
rerdened siesd t». Ball bawrings Hlacior [page 17)
up b &2 HAC reduce by 50 %

Nicht die m/min bringen kiirzers Bearbeitunszeiten, sondern der vi |

Mot speed reduces the working time, but the feed rate !

Zirkularfraser - Arbeitsablauf
Helixcutter - Working process

Schruppvorgang |/ Roughing process

o -

2. Autschruppdurch-
messer anslallan

1. Werkzeug auf Bohrungs-
mitie anstellen

1. St Intha cantar ot helbore

4, Einmal Umlauf ohne axiale
Zustallung, um planfiachigen
Bohrungsgrund 2u arzedgen

4, Ong circulationwithoutaxial fsad
i abrlain & fialsuriace an
e boliam
C-07

2, Adjust for the roughing deymee e

#® besonders gesignet | very suitable
2 peeignet [ suitable

3. Im Gleiahlauf in Rishiung
Bohrungsgrund verfahren

3. Warking synchronized bawards
The beoring growmnd

5. Werkzeug auf Bohrungsmitte
und angchlisfend aus dem
Werkstick nach oben fahren

5. St he sl b ha baring caner,

afiersards (ifit s possibie) doubie
the rpaim Lo Srish




Zirkularfraser - Bahnzustellung
Helixcutter - Axial adjustment / circulation

D14 bis D18:
Bahnzustellung 1,00mm - 1,50mm pro Umlauf

D23 bis D66:
Bahnzustellung 1,00mm - 2,00mm pro Umlauf

D14 to D18:
Adjustment 1,00mm - 1,50mm per circ.

D23 to D66:
Adjustment 1,00mm - 2,00mm per circ.

Bei geharteten Stahlen bis 62 HRC den K-Faktor um 50% reduzieren
With hardened steels up to HRC 62, reduce the K-factor by 50%

Zirkularfraser - Vorschubwerte fz
Helixcutter - Feed rates fz

Vorschubwert fz iber Frasmittelbahn berechnen
calculate the feed rate on the central milling path

@ Bohrungsfriasen / Boremilling

MHN 14-2 MHN 16-2 MHN 18-3
Dmin 16mm - Dmax 25mm Dmin 20mm - Dmax 30mm Dmin 25mm - Dmax 35mm
Durchmesser iz Durchmesser iz Durchmesser fz
Diameter Diameater Diameter
16 0,13 20 0,13 25 0,15
17 0,14 21 0,14 26 0,16
18 0,16 22 0,15 27 0,17
19 0,17 23 0,17 28 0,18
20 0,18 24 0,18 29 0,19
21 0,20 25 0,20 30 0,20
2 0,21 26 0,22 b7 | 0,22
2 0,23 27 0,24 a2 0,24
24 0,24 28 0,26 33 0,26
25 0,25 29 0.28 34 0,28
40 0,30 FLE 0,30
ha m Vomchub po Zabn = Vomchub pro Eahn fz m Worechah pro Zain
Fg = land por e Fg = laed por fmeih iz m lgasd paw lenih
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Zirkularfraser - Vorschubwerte fz
Helixcutter - Feed rates fz

MHMN Z3-3 FRIHN 30-3 MHMN 383
Drmin 30mirm - Dimax -ﬂE-I'I'Ir'I'I_ _[h'l'lil'l Jdrmim - Dvdx S0mm _Dr'l'lir'l 5dmim - Dimax ?[h'l'lr'l'l_
i s Scioir iz Dy rchirmiassar ] D Furtiog Ao ]
Di gorvisis by Diaenalar Digirrish bar

=0 020 4= 0,33 54 33
a1 021 45 0,33 55 0349
a2 022 &5 0,35 56 35
33 .23 47 0,35 T 36
24 0249 45 037 58 02T
a5 0,25 45 0,38 59 .38
36 0,26 50 0,33 =21 L1
ar 02T 51 0,40 &1 020
a8 .28 52 041 52 21
% 025 53 ia,42 53 LI
a0 0.3 == 0,43 54 043
41 031 55 0,42 85 0,44
47 [ 1[I 55 0,45 &6 045
43 034 57 0,45 g7 045
=4 .36 =} 0,47 &8 L
45 .38 = 0,48 &0 .48
26 020 B0 0,50 T .50

Ir = Nerea Pl pera B by Wl s oy Pl ir o Vel il een P

Pz e oo el Fr = fogd por ey o w fpgd TR

MHN 38-3 MHHMN 42-4 MHHN 44-5
Dmin G0mm - Dmax Témm Dimin 68mm - Dmax Bdmm Dmin 72mm - Dmax BBmm
Durchmesasr Iz Duire hmasser iz Durchmesasr iz
Diamedsr Digmaber Dimmuier

B0 0,3x =52 035 Tz 035
B1 0,34 =311 0,35 Fi | 035
B2 0,35 T 0,36 i | 0.3E
B3 0,35 | 037 Fi- 03r
B2 .37 T2 .38 TE 1
B5 0,38 T3 0,30 Fifi D3%
B5 0,3% T4 0,40 TB 040
BT 0,40 T 021 Fi (I G|
B3 o481 TG 022 a0 I b
Ba 0,82 T 043 a1 I L
Ta 0,43 78 [T | a8z - E
Fin | 0,44 70 0,45 a3 0A5
Ta 0,45 a0 0,46 a4 0aE
T3 0,45 a1 047 a5 LI
T 047 a2 0,48 a6 04=
75 0,48 a3 0,48 ar DA%
TG 0,50 a4 0,50 a8 050

R —— s Vi e T R

P~ fesmc par pes P2 - e e e o = oot o e
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Zirkularfraser - Vorschubwerte fz

Helixcutter - Feed rates fz

MHN 50-6
Dmin 84mm - Dmax 100mm
Durchmesser i F4
Diameter
B4 0,35
a5 0,35
86 0,36
&7 0,37
88 0,38
8o 0,39
a0 0,40
a1 0,41
a2 0,42
a3 0,43
a4 0,44
as5 0,45
o6 0,46
a7 0,47
a8 0,48
ag 0,49
100 0,50

Dmin 100mm - Dmax 116mm

Durchmessear
Diameter

100
101
162
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116

i = orechub pro £ain
Fr = feai par fenih

fz

0,35
0,35
0,36
0,37
0,38
0,39
0,40
0,41
0,42
0,43
0,45
0,46
0,47
0,48
0,49

0,50

Dmin 116mm - Dmax 132mm

Durchmessear
Diamealer

116
117
118
118
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132

T = Wormchub: pro- Jehm
Iz = fmad pas bmrh

iz

0,35
0,35
0,36
0,37
0,38
0,39
0,40
0,41
042
0,43
0,44
0,45
0,46
0,47
0,48
0,49
0,50
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Zirkularfraser - Voraussetzungen fiir den Einsatz
Helixcutter - Conditions for the unse

CHNC Frasmaschinen bzw. Bearbeilungs-Zentren mit denen es moglich ist,

Innen- und AuBengewinde zu frasen.
CHC milling machines or milling-canters with which it i possible to mill internal and external threads.

Bei der Innenkihimeadium-ZufUhrung dber die Spindel muss der Druck min. 10 bar betragen,

optimaler sind 20 bar und mehr.
The minimum intemal coolant supplied throwgh the spindle, the pressure must be 10 bar, optimal i 20 bar and more,

Sind diese Vorraussetzungen erflllt, konnen Produktivitéts-Steigerungen von

30, 40, 50% oder mehr erzielt werden.
If these conditions are fulfilled the increase of productivity can be of 30, 40, 50% of more.

Zirkularfraser - Berechnungsbeispiel
Helixcutter - Calculation example

Wiarkmaug: SOZ6T MHN 23-3.1

Baarbeifungsdurchmesser;  30mm

B i ey iie B Bdrmm

schruppan dar Bohrung Calamm

Sehningeschwindgket:  ve=200mimin

varechub p. Zahm: fz=0.22mm

warschubpaschmindigloei: o= 1E28mm/imin

Varsatzbarachnung: Baahnungadurchmosses - WerHZe g nc hemesssar
Fmmi - 23mm = Ffmm

Wiegberectinung: 7x3,14 = 21, BAmm

Bahnzustalung [ Umdr:  2mm

Bafirenbarnes hrung: Bd:2 m 2T Babinan

Eesamiwag; 27 W 21, 8Emm = 553,48mm

Zeitberachrung: 893 46mm - 1E28mmin x Bls = 19,485

A, 20 Sekunden Zarspanzeil aum Schruppen disssr Bohrung

Taal: SO26T MHH 23-3.1
Working diameder: Jimm
Working dapht: Sdmm

Breughing up to bon damster DEImm

Cutting spesd; wo=200m/min

Fead raisfiooth: lz=0,22mm

[Fead rapte)min uda: = 1BZammimin

Criiged caloulation Bora s - Tool diamwebar
30mm - Z3min = 7MiM

Way caloulaton; 7 w34 = 1 88mm

Adjusimeniicireulation 2mm

Circiation; 547 = Z7 ciroudations

Tortel wiy: 27 ® 21 88mm = &332 46mm

Tirmsd caksulatian: SEG 48mim | 18Z8mimin x 60s = 19 488

i 20 seconds outiing time for raughing

Zirkularfraser - Einsatzberechnung
Helixcutter - Your job calculation

Ihre Einsatzberechnung 1lr Power-Mould: D=__ z=_  K=__ wc= n=
Your job calculation for: = wi=__

Bohrdurchm.: - Warkzeugdurchm.: = Varsatz
Virsatz: w4 = Wag

Bohrials ‘Bafirrusl = Anz 4. Kraishahnan

Anz. 0. Bahnan x ey = Gapambasg__

Gasambaeg_ viiVorschubgesche) A0 = Zprsparungseei in sas,

Boring diameter; - Tool dimetec:____ = Offees

Ofset: x3id=way

Bering dephl aial adjustranl_____ = Ma, ol sircubiliang

Mo, of ciroulalion _ W WY = Tolal way

Totad way willead fale) ming Bl = woiking Smae TS




Zirkularfraser - Praktische Hinweise fiir den Einsatz
Helixcutter - Practical notes for the use

Mur im Glsichisal orbeficn. (B Autirisoen konn auch im Gegeniog goarbedie? wandan]

Diss Bsahnucatailurg () muss el Wirkoeg-Nul s argepabt warndean,
. Mit ratensnde: Werkmsuglings muse g Bhnaustelung (K} nscugiee werdsn

Der Sahmmmechub () st il mehe uneifislber madesalsbhangg
durch die minrrake Eingrifebretie der Speoal- Wendeschneidplate (jede Wendeplate it tetsSchich nur 2men im Bngrit).
Der Eshmvomschub =1 jedach sbidngig vomn Werkzeug- und Bohnungedonchmessesr

D s pessung a0 unieeschindbcha Werksiole efolgl fast nur noch Ober de Sohnifgescheingigiad, hsrta
hiabszn shch die urieren bis mittlenan Angoben als prasdenah o osan.

Esi Durchgamgabaimrmgan anlsnehl, wia el Wollbolrern, sing Schaiba, For cdiesa Sofsiis miss,
EE indar Warksliidkapaniraoemiciung, ausrsichand Fialy sin

Bein Frean won Aechinckimchen sole der Warcrmugourchmessar nur Taechenbrsdis m Varhiitne

Heiner ss 1:2 sein. Dadurch enlstehen gegendber Koplerfraswerkoeugen mi nuncien #endeplaben,
e Zeihworede,

B clar Bsarbaiong vor A niams wnd INCRe\ s rkestoien solita nur mmil Emulsions-Hohlung gaarbaeie
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